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@ Procedure and device for the foaming and locking of the hook or loop section of a Velcro strip into molded foam 



In order to foam and lock a Velcro strip into a molded 
piece of foam, particularly polyurethane, this invention 
stipulates for the Velcro strip to be attached to a fleece 
panel with the edges of the panel protruding from both 
sides of the strip, followed by being folded into the shape 
of a U and to be placed with its adhesive or hook side face 
down into a groove-shaped retainer inside the wall of the 
foaming mold with the back-folded edges of the fleece 
extending along the sides of the retainer and freely into the 
inside of the mold to be filled with the pack-foaming 
reaction compound. 
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Description 

This invention pertains to a procedure for the foaming 
and fastening of the hook or loop part of a Velcro strip 
into a foaming mold, wherein the Velcro strip is inserted 
into a groove-shaped retainer in the wall of the hollow 
mold of a foaming tool, and being foamed from the 
back, as well as a device to be utilized for this procedure. 

Such procedure is known from EP-A-01 16 357. 
There, the Velcro strip to be foamed is inserted into a 
groove-shaped retainer located in the wall of the mold, 
in order to especially effect lateral protection against 
the foaming compound. The Velcro strip adheres to 
the foam only with its preferably porous back. 

From DE-OS 35 40 648 is ftirther known a device, 
wherein the groove-shaped retainer is narrower than the 
actual Velcro strip, so that the Velcro strip is clamped 
into the dove tail-shaped sides of the retainer in an arched 
up position. Although such configuration provides a 
relatively secure and tight hold for the Velcro strip, it is 
difficult to place the Velcro strip into the relatively tight 
retainer groove. 

The invention at hand is therefore based on the 
objective to provide a procedure where said Velcro 
strip can easily be foamed and fastened, and where a 
much more advantageous retainer in the foaming 
compound will be provided, and where the Velcro strip 
cannot be removed from the molded foam without 
damaging the molded foam significantly. 

In order to solve the task at hand, the invention 
stipulates that the Velcro strip on a piece of tape with the 
edges of the tape extending on both sides of the strip is 
attached to a fleece, then folded into a U-shape and 
placed into the retainer with its hook side facing down, 
wherein the folded edges of the fleece protrude along the 
side walls of the retainer and extend freely into the 
hollow mold, which will be filled with the foaming 
compound. 

By attaching the Velcro strip to a wide tape made of 
fleece and by bending the edges on the sides of the 
fleece backward, the free edges will be completely 
covered with the foam and embedded into the curing 
foaming compound, thus securely attaching the Velcro 
strip without the foaming material being able to enter the 
Velcro strip itself from the sides or at the hooks. 

The Velcro strip with its folded edges is stretched 
by the clamping forces in the retainer only. 

In another embodiment of the invention, the Velcro 
strip with its folded edges may also be secured to the 
retainer by a counter-adhesive tape attached to the 
bottom of the retainer or an adhesive t^e inside the 
retainer. 

The Velcro strip itself can be sewn or welded to the 
fleece. 

A device for the execution of this procedure requires 
the groove-shaped retainer to exhibit parallel side 
panels with a height at least equal to the thickness of the 
Velcro strip and the fleece. 

In doing so, the side panels may be created by bars 
attached to the wall of the hollow foaming mold, and 
vertically extending away from the mold. 
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In another embodiment of the invention, the side 
panels may also be created by a groove incorporated 
into the wall of the cavity of the mold. 

Finally, it is conceivable for the retainer to be created 
5 by a combination of both measures, namely by the 
incorporated groove and the bars attached to the edges 
of the groove. 

A schematic drawing is used to explain the 
architecture and the function of the embodiments 
10 pursuant to the invention as follows: 

Fig. 1 shows a longitudinal view of a foaming mold 
in the opened state, 

Fig. 2 shows a cross-sectional view of a Velcro strip 
with attached fleece, 
t5 Fig. 3 shows an enlarged cross-sectional view of the 
retainer at the mold cavity created by bars, 

Fig. 4 shows a cross-section of a retainer in the 
form of an incorporated groove, and 
Fig. 5 shows a partial cross section of a fmished 
20 piece of molded foam with the embedded Velcro strip. 
As can be obtained from Fig. 1, a conventional 
foaming mold 1 is comprised of a molding tray 2 as a 
base, and the lid of the mold 3, which after the liquid 
foaming compound has been filled into the mold, will 
25 be sealed and braced with each other, until the foaming 
compound has completely foamed up, and the desired 
molded part has been made. As a sample, we cite the 
manufacture of a back cushion 4 of an airplane seat, as 
shown in the partial sectional view of the fmished 
30 product in Fig. 5. 

Such cushions are usually covered with a fabric 
slipcover, which in the case of heavy use, especially in 
public transportation, must be exchanged often, and 
which on one hand should therefore be tightly stretched 
35 over the cushion, and on the other hand should be easy 
to remove. For this purpose, the Velcro strips are 
attached to the surface of the molded foam part where 
counter parts, which are connected to the fabric of the 
slipcover, are installed in an easily detachable fashion. 
40 When these types of Velcro strips are foamed 
directly, which basically is the most secure type of a 
connection, the Velcro strips must be securely inserted 
into the foaming mold, and it must also be ensured that 
the functional areas of these strips will not be 
45 contaminated by liquid reaction compound or foaming 
material, which would render them inoperative, and 
that the finished foamed Velcro strip is securely 
attached to the molded part. 

For this purpose, the Velcro strips are inserted into 
retainers, which are incorporated into the wall of the 
mold cavity or they are attached there, as shown by 
the groove 5 or the holding bars 6 in the lower part of 
the mold 2 or the bars 7 in the upper part of the mold. 
For optimum anchoring, a Velcro strip has been 
^ selected, where pursuant to Fig. 2 the hook part 10 of 
this Velcro strip (which may also be the loop part) is 
attached to a fleece panel 1 1, wherein this fleece panel 
11 is wider than the associated Velcro strip 10, and 
exhibits edges 12 and 13 extending from each side of 
^ the strip. The Velcro strip 10 may be sewn to the fleece 
11, or HF tack-welded. 
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Using the cross-sectional view pursuant to Fig. 3, we 
will now explain how the Velcro strip will be secured 
to the retainer. Attached to the wall 9 of the molding 
tray 2 or the molding lid 3 are perpendicular extending 
bars 14 and 15 - preferably made of metal - with a 5 
height at least equal to the thickness of the Velcro 
strip 10 and fleece 1 1, which is attached to the strip. In 
order to insert the Velcro strip 10, the two protruding 
edges 12 and 13 of the fleece tape 11 are first folded 
back along the side edges of the Velcro strip 10, and 10 
the Velcro strip 10 is then pressed into the retainer or 
between the two bars 14 and 15, so that the two folded 
edges 12 and 13 project above bars 14 and 15, and 
extend freely into the cavity of the mold. 

After the mold cavity 8 has been filled with foam 15 
the edges 12 and 13 are completely covered with foam 
and embedded in the foam as can be seen especially in 
the partial sectional view pursuant to Fig. 5 of the 
finished cushion 4. 

When the finished foam part 4 is removed from the 20 
foaming mold 1, the Velcro strip 10 lies free and flush 
at the same height with the rest of the surface of the 
molded foam part 4. From the fleece 1 1 located below 
the strip, the folded edges 12 and 13 are extending 
freely into the foam and are securely enclosed by the 25 
foam from all sides, and embedded into the foam. The 
open slots 16 and 17 created by foaming bars 14 and 
15 do not weaken the bond between the Velcro strip 
and the foam, but rather create a defined and clean 
boundary and edge between the foam and the Velcro ^ 
strip. 

Another option to attach the Velcro strip 10 is shown 
in the cross-sectional view pursuant to Fig. 4. In this 
case, the surface of the molding tray 2 exhibits a groove 
20 with a depth, which approximately matches the 35 
height of the bars 14 and 15 pursuant to the 
embodiment shown in Fig. 3. To secure the Velcro 
strip 10, a counter Velcro strip 21 has been glued into 
the groove 20, which securely holds the Velcro strip 10 
with the fleece 1 1 in the groove 20 after it has been ^ 
pressed into the groove. 

Instead of the counter Velcro strip 21 a double-sided 
adhesive tape can be used to paste the Velcro strip 10 
into the groove 20 in a removable fashion. 

Further pursuant to this embodiment, the folded 
edges 12 and 13 of the fleece extend freely from the 
back, and will be completely enclosed by and 
embedded into the foam when the mold is filled with 
foam. The only difference to the embodiment shown in 
Fig. 3 is that the Velcro strip 10 may now protrude ^ 
slightly above the surface of the molded foam part 4 
from Fig. 5. 

One may, of course - depending on the desired 
position of the Velcro strip on the surface of the molded 
foam part - also select the retainer in the mold cavity in 
such way that only one groove with a low depth is 
chosen, while additional bars are attached to the edges 
of the groove, which is not shown in the drawing. 

Overall, the described procedure and equipment 
provides an easy method for the foaming of Velcro 
strips into molded foam parts while holding them very 



securely in place and very difficult to remove. 

Patent Claims 

1. Procedure for the foaming and fastening of the 
hook or loop section of a Velcro strip inside a 
molded foam part, where the Velcro strip is 
inserted and foamed from the back in a groove- 
shaped retainer in the wall of the cavity of a 
molding tool, wherein the Velcro strip is attached 
to a fleece panel extending from both sides of the 
strip, then folded into a U-shape and inserted into 
the retainer with the hook side facing down in 
such fashion that the folded back edges of the 
fleece extend along the side surfaces of the 
retainer and freely into the cavity of the mold that 
will be filled with the foaming compound. 
1 Procedure pursuant to claim 1, wherein the 
Velcro strip with the folded edges is stretched by 
the clamping forces of the retainer only. 

3. Procedure pursuant to claim 1, wherein the 
section of the Velcro strip with the folded edges is 
held in place by a counter Velcro strip at the 
bottom of the retainer. 

4. Procedure pursuant to claim 1, wherein the 
section of the Velcro strip with the folded edges 
is fastened to the retainer with an adhesive tape. 

5. Procedure pursuant to claim 1, wherein the 
Velcro strip is sewn or welded to the fleece. 

6. Device for the execution of the procedure 
pursuant to claim 1, wherein the groove-shaped 
retainer exhibits parallel side panels (14, 15; 20) 
with a height at least equal to the thickness of 
the Velcro strip (10) and the fleece (11). 

7. Device pursuant to claim 6, wherein the side 
panels are created by bars (14, 15) attached to the 
wall (9) of the mold cavity (8) and vertically 
extending away from the wall. 

8. Device pursuant to claim 6, wherein the side 
panels are created by groove (20) incorporated 
into the wall (9) of the mold cavity (8). 

9. Device pursuant to claim 6, wherein the side 
panels are created by an incorporated groove (20) 
and bars (14, 15) attached to the edges of the groove. 



Attached: 1 Page(s) drawings 
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@ Verfahren und Vorrichtung zum EInschaumen und Festlegen des Haft- oder Flauschbandes eines Klettbandes in 
ein Formschaumteil 

Zum Einschaumen und Festlegen eines Klettbandes in 
einem Formschaumteil insbesondere aus Polyurethan- 
Schaumstoff ist erfindungsgemaft vorgesehen, daft das 
Klettbandteil auf einer auf beiden Seiten mit randuberste- 
henden Wand aus einem Vlies befestigt und anschlie&end 
U-fdrmig gefaltet und so mit seiner Haftseite nach unten in 
eine nutformige Halterung in der Wandung der Schaumform 
eingelegt wird, daft ruckseitig die abgeknickten Render des 
Vlieses entlang der Seitenwinde der Halterung und f rei nach 
innen in den das ausschaumende Schaumstoff reaktionsge- 
misch auf nehmenden Formenhohlraum tragen. 
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Beschreibung 



Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zum 
Einschaumen und Festlegen des Haft-oder Flauschban- 
des eines Klettbandes in ein Formschaumieil, bei dem 
das KJettbandteil in eine in der Wandung des Formen- 
hohlraumes eines Schaumformwerkzeuges vorgesehe- 
ne nutfdrmige Hakerung von der Breite des Klettband- 
teils eingelegt und rQckseitig Oberschaumt wird, sowie 
eine Vorrichtung zur Durchfuhrung dieses Verfahrens. 

Ein derartiges Verfahren ist aus der EP-A-01 16 357 
bekannt Dabei wird das einzuschaumende KJettband- 
teil in eine in die Formenwandung eingesetzte nutfdrmi- 
ge Halterung eingesetzt, um insbesondere eine seitliche 
Abschirmung gegen das Schaumstoffreaktionsgemisch 
zu bewirken. Eine Haftung des KJettbandteils am 
Schaumstoff erfolgt dann lediglich Ober die mdglichst 
por6se Rfickseite des Klettbandes. 

Dariiberhinaus ist aus der DE-OS 35 40 648 eine Vor- 
richtung bekannt, bei der die nutformige Halterung 
schmaler ist als das eigentliche Klettband, so daB das 
KJettband aufgewolbt in die schwalbenschwanzf6rmi- 
gen Seiten der Halterung eingekJemmt wird Mit einer 
derartigen Anordnung ist zwar eine relativ sichere und 
feste Halterung des Klettbandes im Schaumstoffomiteil 
gegeben, Schwierigkeiten bereitet jedoch das Einsetzen 
des Klettbandes in die relativ enge Halterungsnut 

Der vorliegenden Erfindung liegt daher die Aufgabe 
zugrunde, ein Verfahren anzugeben, mit dem auf einfa- 
che Weise ein Einschaumen und Festlegen eines solchen 
Klettbandes mdglich ist und bei dem eine erheblich bes- 
sere Halterung im Schaumverbund des Formschaum- 
teils gewahrleistet ist und das KJettbandteil aus dem 
Formschaumteii ohne massive Beschadigung desselben 
nicht entfernt werden kann. 

Zur Ldsung der vorstehenden Aufgabe ist erfindungs- 
gemaB vorgesehen. daB das KJettbandteil auf einem auf 
beiden Seiten mit Rand Qberstehenden Band aus einem 
Vlies befestigt und anschlieBend U-formig gefaltet und 
so mit seiner Haftseite nach unten in die Halterung 
eingelegt wird, dafl ruckseitig die abgeknickten Rander 
des Vlieses entlang der Seitenwande der Halterung und 
frei nach innen in den das aufschaumende Schaumstoff- 
reaktionsgemisch aufnehmcnden Formenhohlraum ra- 
gen. 

Durch das Befestigen des Klettbandes auf einem brei- 
ten Band aus Vlies und einem Umbiegen der seitlichen 
Vliesrander nach hinten werden dann die freien Rander 
vom Schaumstoff allseitig umhullt und in das erstarren- 
de Schaumstoffgemisch eingebettet, so daB damit ein 
fester Halt des Klettbandes gewahrleistet ist. ohne daB 
seiUich Schaumstoffmaterial in das Klettband selbst 
Oder auf seiner Haftseite eindringen kann. 

Das randgefaltete KJettbandteil kann dabei allein 
durch Klemmkrafte in der Halterung verspannt werden. 

Es ist aber auch mdglich, daB das randgefaltete KJett- 
bandteil durch ein am Boden der Halterung befestigtes 
Gegenklettbandteil oder aber durch einen Klebestrei- 
fen in der Halterung flexiert wird. 

Das KJettbandteil selbst kann durch Nahen oder 
SchweiBen mit dem Vlies verbunden werden. 

Bei einer Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfah- 
rens ist erfindungsgemaB vorgesehen. daB die nutformi- 
ge Halterung parallele Seitenflachen mit einer H6he 
mindestens entsprechender Dicke des Klettbandteils 
und des Vlieses aufweist 

Dabei konnen die Seitenflachen durch auf der Wan- 
dung des Formenhohlraumcs aufgesetzte und vertikal 



von dieser abragenden Stege gebildet sein. 

Es ist aber auch moglich, daB die Seitenflachen durch 
eine in die Wandung des Formenhohlraumcs eingelasse- 
ne Nut gebildet sind 
5 SchlieBIich ist es moglich, daB die Halterung durch 
eine Kombination beider MaBnahmen, namlich durch 
eine eingelassene Nut und an den Nutkanten aufgesetz- 
te Stege gebildet sind. 

Anhand einer schematischen Zeichnung sind Aufbau 
10 und Funktionsweise von AusfQhrungsbeispielen nach 
der Erfindung naher eriautert Dabei zeigen: 

Fig. 1 einen Langsschnitt durch eine Schaumform im 
gedffneten Zustand, 

Fig- 2 einen Querschnitt durch ein Klettband mil an- 
15 gesetztem Vlies, 

Fig. 3 einen vergrdBerten Querschnitt im Bereich ei- 
ner durch Stege gebildeten Halterung am Formenhohl- 
raum, 

Fig. 4 einen Querschnitt durch eine Halterung in 

20 Form einer eingelassenen Nut und 

Fig. 5 einen Teilquerschnitt durch ein fertiges Form- 
schaumteii mit dem darin eingebetteten Klettband. 

Wie man aus Fig. 1 ersieht, besteht eine herkommli- 
che Schaumform I aus der Formenwanne 2 als Unieneii 

25 und dem Formendeckel 3, die nach Einfullen des fliissi- 
gen Reaktionsgemisches abdichtend aufeinandergefugt 
und miteinander verspannt werden, bis das Reaktions- 
gemisch vollstandig aufgeschaunnt und das gewunschte 
Formteil gebildet ist Als Beispiel sei hier die Herstel- 

30 lung eines Ruckenpolsters 4 eines Fluggastsilzes ge- 
wahlt, wie das im Teilschnitt in Fig. 5 im fertigen Zu- 
stand dargestelltist 

Derartige Polsterteile werden iiblicherweise noch mit 
einem textilen Bezug versehen, der bei starkerer Bean- 

35 spruchung, inbesondere in 6ffentlichen Verkehrsmitteln, 
oft ausgewechselt werden muB und daher einerseits si- 
cher mit dem Polsterteil verspannt andererseits aber 
auch leicht losbar gehaltert sein soli. Die dafur verwen- 
deten KJettbander werden auf der Oberflache des 

40 Schaumstoffteils aufgebracht, um daran entsprechende 
Gegenstucke, die mit dem Bezugsstoff verbunden sind, 
leicht losbar zu befestigen. 

Beim direkten Einschaumen derartiger Klettbander, 
was im Grunde die sicherste Befestigungsart bedeutet» 

45 mussen die Klettbander einmal sicher in der Schaum- 
form festgelegt werden, zum anderen muB aber sicher- 
gestellt sein. daB die Funktionsbereiche dieser Bander 
nicht durch flussige Reaktionsmasse oder aufschaumen- 
des Material verschmutzt und damit funktionsunfahig 

50 gemacht werden und daB das fertig eingeschaumte 
Klettband auch im festen Verbund am Formteil gehal- 
tert ist 

Zu diesem Zweck werden die Klettbander in Halte- 
rungen eingelegt die in die Wandung des Formenhohl- 

55 raumes eingelassen oder dort befestigt sind, wie das 
beispielsweise durch die Nut 5 oder die Halterungsstege 
6 im Formenunterteil 2 bzw. die Stege 7 im Formen- 
oberteil 3 gezeigt ist 

Zur optimalen Verankerung ist dabei ein Klettband 

60 gewahlt bei dem entsprechend Fig. 2 das Haftband 10 
dieses Klettbandes (es kann sich in gleicher Weise aber 
auch um ein Flauschband handeln) an einem Band 11 
aus Vlies festgelegt ist wobei dieses Vlies 1 1 breiter ist 
als das zugehorige KJettbandteil 10 und demgegenuber 

65 seitlich Uberstehende Rander 12 und 13 aufweist Das 
KJettbandteil 10 kann dabei auf das Vlies 11 aufgenaht 
oder aber beispielsweise durch HF-SchweiBen aufge- 
heftet sein. 
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Die Festlegung dieses Klettbandteils in der Halterung 
ist nunmehr im Querschnitt nach Hg. 3 n&her erl&utert 
Dazu sind auf die Wandung 9 der Formenwanne 2 bzw. 
des Formendeckels 3 senkrecht abragende Stege 14 und 
15 aufgesetzt — vorzugsweise aus Metall — die tninde- 5 
stens die gleiche H6he haben, wie die Dicke des Klett- 
bandteils 10 und des darauf befestigten Vlieses 11 be- 
trftgt Zum Einlegen des KJettbandteiles 10 werden zu- 
nachst die beiden seitlich Uberstehenden Render 12 und 

13 des Vliesbandes 11 entlang der Seitenkanten des 10 
Klettbandteils 10 nach hinten abgebogen und das Klett- 
bandteil 10 dann in die Halterung bzw. zwischen die 
beiden Stege 14 und 15 eingedrOckt, so daB die beiden 
nach hinten abgewinkelten lUnder 12 und 13 die Stege 

14 und 15 Oberragen und frei in den Formenhohlraum 15 
abstehen. 

Nach Ausschflumen des Formenhohlraumes 8 sind 
dann die Randstreifen 12 und 13 vol! vom Schaumstoff 
umgeben und in diesen eingebettet. wie man das insbe- 
sondere aus dem Teilquerschnitt nach Fig. 5 bei dem 20 
fertigen Poisterteil 4 ersieht 

Nach Herausnahme des fertigen Formschaumteils 4 
aus der Schaumform 1 liegt dann das Klettbandteil 10 
frei und zwar bOndig auf gleicher Hohe mit der ubrigen 
Oberflache des Formschaumteils 4. Vom dahinteriie- 25 
genden Vlies 1 1 ragen die nach hinten umgeschlagenen 
Rander 12 und 13 frei in den Schaumstoff und sind auf 
alien Seiten fest vom Schaumstoff umgeben und in die- 
sen eingebettet. Die jetzt freibleibenden seitlichen 
Schlitze 16 und 17 ruhren von den Schaumformstegen 30 
14 und 15 her, die aber keinerlei Schwachung des Ver- 
bundes zwischen Klettband und Schaumstoff bewirken. 
sondem vielmehr eine Ware und saubere Abgrenzung 
und Kante zwischen Schaumstoff und IClettband schaf- 
fen. 35 

Eine weitere Halterungsmoglichkeit des KJettbandes 
10 ist in dem Querschnitt nach Fig. 4 gezeigt Dabei ist 
zunachst in die Oberflache 9 der Formenwanne 2 eine 
Nut 20 eingelassen, deren Tiefe etwa der Hohe der 
Stege 14 und 15 nach dem in Fig. 3 dargesteUten Aus- 40 
fuhrungsbeispiel entspricht Zur Halterung des Klett- 
bandteiles 10 ist jetzt in die Nut 20 ein Gegenklettband- 
teil 21 eingeklebt, das beim Eindriicken des Klettband- 
teils 10 mit dem Vlies 11 dieses in der Nut 20 fest arre- 
tiert. 45 

Anstelle eines solches Gegenklettbandteils 21 ist es 
aber auch moglicK ein doppelseitiges KJebeband zu 
verwenden, mit dem das Klettbandteil 10 Idsbar in die 
Nut 20 eingeklebt wird. 

Auch nach dieser AusfQhrungsform ragen die umge- 50 
schlagenen Render 12 und 13 des Vlieses 1 1 frei nach 
hinten und werden beim Ausschaumen allseitig vom 
Schaumstoff umgeben und in diesen eingebettet Der 
einzige Unterschied zur Ausgestaltung nach Fig. 3 be- 
steht darin, dafi jetzt das Klettbandteil 10 ggfs. geringfu- S5 
gig fiber die Oberflache des Formschaumteils 4 aus 
Fig. 5 Qberragt 

Selbstverst&ndlich ist es auch mdglich^ entsprechend 
der gewdnschten Lage des Klettbandes an der Oberfla- 
che des Formschaumteils die Halterung in der Wandung so 
des Formenhohlraumes so zu wahlen, daB nur eine Nut 
geringerer Tiefe vorgesehen ist, wahrend zusatzlich 
dann noch an ihren Rfindern Stege aufgesetzt sind, was 
jedoch in der Zeichnung nicht naher dargestellt ist. 

Insgesamt ist es also nach dem beschriebenen Verfah- 65 
ren und mit der entsprechenden Vorrichtung auf einfa- 
che Weise mdglich, Klettbander so in Formschaumteile 
einzuschftumen, daB sie dort sehr sicher gehaltert sind 



und nur schwer entfernt werden konnen. 

Patentansprtiche 

1. Verfahren zum Einschaumen und Festlegen des 
Haft- Oder Flauschbandes eines Klettbandes in ein 
Formschaumteils bei dem das Klettbandteil in eine 
in der Wandung des Formenhohlraumes eines 
SchSumformwerkzeuges vorgesehene nutformigen 
Halterung von der Breite des Klettbandteils einge- 
legt und ruckseitig liberschaumt wird, dadurch ge- 
keiuizeichnet, daB das Klettbandteil auf einen auf 
beiden Seiten mit Rand uberstehenden Band aus 
einem Vlies befestigt und anschlieBend U-formig 
gefaltet und so mit seiner Haftseite nach unten in 
die Halterung eingelegi wird, dafi ruckseitig die 
abgeknickten Render des Rieses entlang der Sei- 
tenwande der Halterung und frei nach innen in den 
das aufschaumende Schaumstoffreaktionsgemisch 
aufnehmenden Formenhohlraum ragen. 
2 Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das randgefaltete Klettbandteil allein 
durch Klemmkrifte in der Halterung verspannt 
wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das randgefaltete Klettbandteil durch 
ein am Boden der Halterung befesiigtes Gegen^ 
klettbandteil gehalten wird. 

4. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das randgefaltete Klettbandteil mit- 
tels eines Klebestreifens in der Halterung flxiert 
wird. 

5. Verfahren nach Anspruch 1» dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Klettbandteil durch Nahen oder 
SchweiBen mit dem Vlies verbunden wird 

6. Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens 
nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die 
nutformige Halterung parallele Seitenflachen (14, 
15; 20) mit einer Hohe mindestens entsprechend 
der Dicke des Klettbandteils (10) und des Vlieses 
(ll)aufweist. 

7. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Seitenflachen durch auf die Wan- 
dung (9) des Formenhohlraumes (8) aufgesetzte 
und vertikal von diesen abragende Stege (14, 15) 
gebildet sind. 

8. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Seitenflsichen durch eine in die 
Wandung (9) des Formenhohlraumes (8) eingelas- 
sene Nut (20) gebildet sind. 

9. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Seitenflachen durch eine eingelas- 
sene Nut (20) und an den Nutkanten aufgesetzten 
Stegen (14, 15) gebildet sind 
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